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L'invention est relative a un procede pour rainu- 
rer du carton ondule dans des directions perpen- 
diculaires aux fonds des ondulations existent dans 
ce carton. Une telle rainure est realisee pour facili- 
ter le pliage, suivant une ligne determinee, de deux 
parties d'un morceau de carton ondule. On conn ait 
plusieurs f aeons de realise r ces rainures. Une rai- 
nure dite unique permet d'obtenir un angle bien 
defini dans la matiere, ce qui est avantageux par 
exernple lorsqu'on defonne le carton ondule en 
question pour en constfcuer une boite. Une rainure 
unique a l'emplacement d'une arete de boite assure 
a cette boite une resistance mecanique suffisante 
contre des sollicitations vexticales. Une rainure 
unique presente cependant un inconvenient : Fen- 
domrnagement d'une ou plusieurs couches de pa- 
pier lisse du carton ondule, en particulier lorsque 
le carton est plus ou moins huniide. En outre, une 
pression exercee sur le papier peut provoquer la 
separation des couches. De plus, lorsque la matiere 
seche, la rainure peut se refermer partiellement. 
La rainure dite double ne presente pas ou guere 
ces inconvenients, mais, par contre, Tangle existant 
dans la matiere a Fendroit de la rainure double 
resiste moins bien aux forces verticales que dans 
le cas de la rainure dite unique. 

La presente invention vise k eli miner ces inconve- 
nients en fournissant une structure equivalente a 
celle a rainure unique, mais ne presentant pas 1'in- 
convenient d'endommagement des couches de pa- 
pier lisse du carton ondule. 

Par carton ondule il y a lieu d 5 entendre une 
matiere stratifiee dans laquelle sont superposees des 
couches de papier altemativement lisses et ondulees, 
collees les unes aux autres. Ainsi le carton ondule 
simple est constitue par deux couches de papier 
lisse exterieures collees sur une couche de papier 
ondule intermediaire. Le carton ondule multiple 



comporte au moins trois couches de papier lisse et 
au moins deux couches de papier ondule, les deux 
couches de papier ondule etarrt separees par une des 
trois couches de papier lisse. En general, le carton 
ondule multiple comprend au total cinq couches 
de papier, et parfois, il en comprend sept ou neuf. 

Conformexnent a la presente invention, dans le 
procede pour rainurer le carton ondule dans des 
directions perpenditulaires aux fonds d'ondulation, 
le carton ondule est d'abord coupe k i'emplacement 
de la rainure a pratiquer sur une partie de son 
epaisseur suivant une iigne continue ou interrompue, 
puis est rainure le long de cette ligne de coupure. 

De ce fait, 1'outil de rainurage ne doit repousser 
pratiquement que les couches de papier coupees, ce 
qui elimine 1'endommageraent variable des couches 
de papier lisses. La matiere rainuree gagne ainsi en 
regularite de qualite et en aspect exterieur. L'outil 
de coupe assumant une partie du role de foutil de 
rainurage, cette demiere operation ne demande 
qu'une faible poussee. Cette maniere de proceder 
permet egalement de pratiquer une rainure unique 
dans de la matiere qui n'est pas completement 
seche. Au besoin, on peut done monter 1'outil com- 
bine de coupe et de rainurage a 1'extremite du tra- 
jet de la machine. 

Selon une realisation avantageuse du procede se- 
lon l'invention, qui convient particulierement pour 
rainurer du carton ondule multiple, cette matiere 
est decoupee pratiquement jusqu'a l'avant-demiere 
couche de papier lisse. La cohesion des deux parties 
de carton ondule multiple separees par la rainure 
est done assuree par au moins une couche de pa- 
pier lisse et une couche de papier ondule, ce qui est 
plus que suffisant. 

Un a vantage de la structure nouveile de rainure 
reside "encore en ce qu'on peut plier, pratiquement 
sans effort, les deux parties du carton ondule sepa- 
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rees par 1a xainure, aussi bien d'un cote que de 
1'autre. Cette propriete est importante par exemple 
pour fabriquer k partir de cette matiere, une boite 
pourvue d'un volet de fermeture. Quand on saisit 
la boite on peut alors plier lea voiets vers I'exte- 
rieur sans inconvenient. On n*eprouve pas l'incon- 
venient que les volets se bouchent, ce qui se 
produit avec des boitea en carton onduie a rainures 
de structure normale. 

Aussi, un mode de realisation avantageux de Ja 
presente invention concerne-t-il une boite de carton 
onduie en une seule piece dont le fond et le cou- 
vercle sont formes par des volets relies suivant 
des rainures aux parois de boite relevees et dans 
laquelle les parois relevees sont egalement separees 
par des rainures, les fonds d'onduiations s'etendant 
parallelement aux lignes de separation cntre les 
parois relevees. Une telle boite notamment la ca ra ci- 
te risti que que des rainures selon la presente inven- 
tion existe entre les parois laterales de la boite 
et les volets. 

Un dispositif pour la mise en ceuvre du procede 
selon 1'invention presente notamment la caracte- 
riatique de comprendre en dehors d'un outil de rai- 
nurage, un couteau dente. Quand on utilise un tel 
couteau, la ligne de decoupe prend le caractere 
d'une perforation. Cette perforation constitue un 
affaiblissement suffisant des couches de papier pour 
permettre d'ouvrir, avec une pression d'appiication 
assez faible de foutil de rainurage, la ligne perforee 
sur toute sa longueur et pour pratiquer la rainure. 
Le couteau dente presente par rapport a un couteau 
k lame droite, I'avantage de s'emousser moins vite. 

De preference, le couteau dente selon rinvention 
est realise sous forme d'une roulette munie de 
dents. Dans ce cas, on peut done reaiiser 1'outil 
combine de decoupe et de rainurage par deux 
roulettes passant dans la meme trace, la roulette 
avant etant dentee et la roulette arriere fonction- 
nant comme outil de rainurage et etant pourvue a 
cet effet d'un bossage s'etendant en avant a la peri- 
pheric de la roulette et avant le profil transversal 
approprie. 

L'invention sera expliquee plus en detail en se 
referant aux dessins ci- annexes, Sur ces dessins : 

Les figures la et 16 montrent une vue avant et 
une vue arriere d'une bande de carton onduie 
multiple. 

Les figures 2a et 26 representent une meme bande 
dans laquelle la rainure connue a ete pratiquee, 
ceci avant et apres le pliage, suivant cette rainure, 
d'une partie de cette bande par rapport a 1'autre. 

Les figures 3a et 36 representent de facpn cor- 
respondante une bande de matiere dans laquelle 
la rainure double connue a ete pratiquee. 

Les figures 4a, 46 et 4c representent une bande 
de carton onduie dans laquelle la rainure selon 
finvention a ete pratiquee. La figure 4a montre la 




bande de matiere avant piiure tandis que les fi- 
gures 46 et 4c representent la bande de matiere 
dans des positions dans les quell es une partie est 
pliee k 90° dans deux sens apposes par rapport 
a 1'autre partie. Pour la clarte des explications, la 
longueur des parties pliees des couches coupees 
a ete exageree. 

Les figures 5a, 56 et 5c representent le couteau 
dente en vues avant et laterale, ainsi que rinstru- 
ment de rainurage en vue avant. Ces outils sont uti- 
lises pour pratiquer dans la matiere la rainure seion 
Tinventioru 

La figure 6 est une vue en perspective d'une 
boite dans laquelle la rainure selon finvention est 
utilisee a Templacement des transitions des parois 
de boites relevees aux volets, qui forment ensemble 
le couvercle ou le fond de la boite. 

La figure 7 represente le developpement a partir 
duquel on fabrique la boite selon la figure 6. Pour 
montrer Femplacement des fonds des onduiations 
dans la matiere, on a enleve dans ce developpe- 
ment une partie de la couche de papier lisse supe- 
rieure. Les figures 8 et 9 sont des vues dans le 
sens des fleches VIII et IX de la matiere selon 
la figure 7. 

En fin la figure 10 est la coupe suivant le plan 
C-C de la matiere de la boite representee sur la 
figure 6. Comme matiere premiere pour toutes les 
constructions representees sur les dessins, on utilise 
le carton onduie multiple represente sur les fi- 
gures la et 16. Ce carton onduie est constitue par 
les couches de papier lisse 1, 2 et 3, avec des cou- 
ches de papier onduie 4 et 5, situees respective- 
ment entre les couches 1 et 2 et entre les couches 
2 et 3. Les couches 1, 2, 3, 4 et 5 sont collees les 
unes aux autres de la facpn habituelle. 

Une forme connue de rainure, dite rainure uni- 
que, est ceile representee sur les figures 2a et 
26. Alors que la matiere est soutenue par une 
couche sous-jacente plate, la rainure est obtenue 
au mo yen d'un organe de rainurage, par exemple 
une roue qui produit, assez fortement dans la cou- 
che 1 et plus faiblement dans la couche 2, une 
impression 10 et 11. Ces rainures sont dirigees 
perpendrculairement a la longueur des fonds d'on- 
dulation. On peut plier sur un angle de 90" la 
matiere ainsi rainuree, de la maniere representee 
sur la figure 26. Cc faisant, on peut obtenir un 
angle bien defini 12 entre les parties 13 et 14. 
Mais par suite du rainurage la matiere est legere- 
ment endommagee d'une facpn variable aux envi- 
rons de la rainure et en outre la matiere defonnee 
(Tune facpn mal definie est comprimee a fendrok 
de Tangle 12 entre les parties interieure et exte- 
rieure de la bande de mattere* ce qui altere Tas- 
pect de la matiere. 

Quand on utilise la rainure double connue iBus- 
tree sur les figures 3a et 36, le risque d'endom- 



magement des couches de matiere est moins grand. 
Cette rainure s'obtient en faisant agir simultane- 
ment sur la face superieure de la matiere une rou- 
lette a profil simple et, sur la face inferieure de 
la matiere, une roulette a profil double. La pre- 
miere roulette produit dans la couche superieure 1 
une impression 15 ct Tautre roulette, dans la cou- 
che inferieure 3, Ies impressions 16 ct 17. En prin- 
cipe, la couche intermediaire 2 ne doit pas etre sou- 
mise a des deformations. Si on plie sur un angle 
de 90% de la maniere indiquee sur la figure 36 
les deux parties de matiere separees par la rainure 
double, on obtient un angle 18 qui est moins stable 
que Tangle 12 de la figure 26. Par ailleurs, par suite 
de Taction des deux instruments de rainurage, la 
matiere de Tangle 18, comprise a Tinterieur de Tan- 
gle p-q-r, est plus ou moins fortement ramollie. 
Cela signifie qu'une boite en- carton ondule compor- 
tant un tel angle par exemple a Tendroit du raccor- 
dement d'une paroi laterale relevee et d'un volet de 
fermeture, ne supporte guere des forces verticaies. 

La structure de rainure selon Tinvention illustree 
sur les figures 4a, 46 et 4c elimine ces inconve- 
nients. Ici aussi, la matiere est du carton ondule 
multiple dont les couches -lisses son-t designees par 
21, 22 et 23 et les couches ondulees par 24, 25. 
Pour obtenir la rainure selon Tinvention, la matiere 
est d'abord coupee a Templacement de la rainure 
sur unc partie de Tepaisseur, a savoir, dans le cas 
present, la couche lisse 21, la couche ondulee 24 
et la couche lisse 22, puis rainuree ie long de cette 
ligne de coupe. La couche 21 et la couche 24 son t 
completement decoupees, tandis que la couche 22 
est juste atteinte par la pointe du couteau. 

Si Ton plie la matiere suivant la rainure obtenue, 
on constate que Tangle 26 presente Ie meme aspect 
net que Tangle 12 iilustre sur la figure 26, obtenu 
par utilisation de la rainure unique normale. Mais 
T operation de coupe assure une repartition plus 
reguliere de la matiere entre les faces interieure et 
exterieure de la bande que dans le cas de la rainure 
unique. Un autre avantage de la nouvelle rainure 
reside dans le fait que la partie 28 peut etre pliee 
avec la meme facilite vers Texterieur par rapport 
a la paroi relevee 29, comme il est indique sur 
la figure 4c. Comme le montre la figure 6, la de- 
coupe 22a, situee a Tinterieur de la matiere sur la 
figure 46, est dirigee maintenant vers Texterieur. 
Le tout facilite grandement Tutilisation des boites 
lors de T em ball age et du debailage. 

Les outils sen-ant k pratiquer la nouvelle rainure 
sont iilustres sur les figures 5a, 56 et 5c. La matiere 
est d'abord soumise a Taction du couteau dente 31, 
realise sous forme d'une roulette. Ce couteau est 
enserre dans un support 32 en forme de fourche. 
Ce couteau coupe les couches 21, 24 et 22 (fig. 5a). 
La ligne dc decoupe prend en fait, dans la couche 
de matiere 22, le caractere d'une perforation qui I 
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entraine cependant un affaiblissement suffisant de la 
couche 22 pour dechirer celle-ci completement lbrs- 
que la matiere est pliee sur la bande de rainure. 
Ensuite on fait passer, comme ii est represente sur 
la figure 5c, une roulette de rainurage 33 ; le long 
de la ligne de rainure formee par Ie couteau 31, 
ladite roulette etant prise dans un support 34 en 
forme de fourche. La roulette de rainurage sert 
plus ou moins a ecarter la matiere coupee, lorsqu'on 
realise Tangle 26 represente sur ia figure 46, pour 
obtenir ainsi dans cet angle une bonne repartition 
de la matiere. 

Pour realiser la J>oite en carton ondule multiple 
representee en perspective sur la figure 6, on peut 
proceder de la maniere illustree sur la figure 7. 
Dans ce developpement les parois later ales de la 
boite sont representees en 41, 42, 43 et 44. La paroi 
laterale 41 porte ici une bande de collage 45, qui 
est collee ou attachee lors du montage de la boite 
contre la face interieure de 3a paroi 44, comme il 
est represente en pointiile sur la figure 7 par 45a. 
Auxdites parois laterales se raccordent, a la partie 
superieure, les volets 46, 47, 48 et 49. Comme il 
ressort de la figure 6, ceux-ci peuvent former en- 
semble le couvercle de la boite. A la partie infe- 
rieure, lesdites parois laterales se transforment en 
volets 50, 51, 52 et 53, qui constituent ensemble, 
de fagon correspondante, le fond de la boite. 

Comme il ressort en particulier des figures 7, 8 
et 9, dans cette boite les fonds des ondulations 
s'etendent parallelement aux lignes de pliage de- 
vant etre pratiquees dans la matiere, qui separent 
les parois laterales de la boite. On peut ainsi rea- 
liser ies lignes de pliage entre les volets de cou- 
vercle et dc fond d'une part et les parois laterales 
d' autre part conformement a Tinvention. En agisaant 
de cette maniere, on obtient aux emplacements A-A 
et B-B de la figure 6 les coupes de matiere iilus- 
trces sur les figures 46 et 4c. II y a lieu -de noter 
que la coupe C-C de ia figure 6 presente la forme 
i&uslree sur la figure 10. 

RESUME 

1° Precede pour rainurer du carton ondule dans 
des directions perpendiculaires aux fonds des ondu- 
lations existant dans ce carton, caracterise prinripa- 
lement en ce que le carton ondule est d*abord 
coupe a Templacement de la rainure a pratiquer sur 
une partie de son epaisseur suivant une ligne conti- 
nue ou interrompue, puis est rainure le long de 
cette ligne de coupure. 

2° Ledit procede, particulierement adapte a rai- 
nurer du carton ondule multiple, peut etre encore 
caracterise en ce que la matiere est decoupee jus- 
qu'a Tavant-derniere couche de papier lisse. 

3° Dispositif pour la mise en oeuvre d'un tel pro- 
cede, caracterise notamment en ce xru'il comprend, 
en plus d'un outil a rainurer, un couteau dente. 
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4° Ledit dispositif peut etre aussi caracterise en 
ce que le couteau dente* a la forme d*une roulette 
munie de dents. 

5° Boite en carton ondule d'une piece, dont Ie 
fond et le couvercle sortf formes par des volets 
relies aux parois de boite referees, dans laquelle les 
parois rdevees sont egalement separees Tune de 
1'autre par des rainures, tandis que les fonds des 
ondulations dans la manere s'etendent paralleie- 
ment aux lignes de separation entre les parois 
relevees, caracterisee notamment en ce que seules 
les rainures entre les parois laterales et les volets 
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sont realisees suivant un procede com me ci-dessus. 
^ A titre de produits industriels nouveaux, les ar- 
ticles fabriques a Paide d*un procede tei que ci- 
dessus ou presentant des caracteristiques sus-enon- 
cees, les elements et outils servant k leur etablis- 
sement, ainsi que les ensembles comprenant de tels 
articles. 

Soctete dite : 
N. V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN 
Par procuration ; 
Raymond Bouncer 
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